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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Halbzeug mit Metallschaum-Kern 

® Es warden Verfahren zur Herstellung von Halbzeugan 
aus rahrartigen Korpern mit einem Metallschaum-Kern 
aufgezeigt 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft Halbzeuge mit Metallschaum-Kem 
und Verfahren zu deren Herstellung. 

Durch die DE 40 18 360 CI ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung poroser Metallkdrper bekannt. 

Z. B. in Rotationsdruckmaschinen sind rotierende Walzen 
z. B. in Form von Papierleitwalzen oder z. B. hohle Zyiinder 
als Form- oder Gummituchzyiinder bekannt Bei z. B. Pa- 
pierleitwalzen erfolgt ihr Antrieb iiber die durch sie zu fuh- 
rende Bahn selbst Dieses kann zu einer ungewollten Beein- 
flussung der Drucktragerbahn, d. h. z. B. einer Papierbahn 
oder Folienbahn fuhren, da ja wie gesagt, die Energie zur 
Beschleunigung oder zum Abbremsen iiber die Drucktrager- 
bahn auf die Walzen selbst aufgebracht werden muB. Hierzu 
kommen die Erschwernisse, daB einerseits die Papierbahn- 
breiten immer grofier werden (z. B. 3,80 m) und andererseits 
die Drucktragerbahngeschwindigkeiten ebenfalls immer 
groBer werden und inzwischen 18 m/sec. erreicht haben. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde Halbzeuge mit 
Metallschaum-Kem und Verfahren zu deren Herstellung zu 
schaffen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- 
male der Anspriiche 1 und 8 gelost. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile liegen insbe- 
sondere darin, daB zum Rotationsbetrieb mit hohen Dreh- 
zahlen geeignete Walzen, Zyiinder und dgl. mit einem Me- 
tallschaum-Kem geschaffen werden konnen, die einen Man- 
tel haben konnen, der von den hohen Temperaturen (z. B. 
500°C), die zur Erzeugung von Metallschaum notwendig 
sind, nicht belastet wird. Es konnen Metallpaarungen, z. B. 
Walzen aus Stahl mit einem Aluminium-Schaum gefullt 
werden, ohne daB es beim Rotationsbetrieb der Walzen/Zy- 
linder beim Beschleunigen und Abbremsen zu einer Relativ- 
bewegung zwischen Walzen-Innenflache und Metall- 
schaum-Mantelflache kommt. Es konnen also alle Vorteile 
genutzt werden, die eine Metall-Ausschaumung der Walzen/ 
Zyiinder bringt, ohne sie thermisch uberstrapazieren zu 
miissen. 

So kann beispielsweise auf einen individuellen elektro- 
motorischen Antrieb z. B. der Papierleitwalzen verzichtet 
werden. 

Ausfuhrungsbeispiele des erfindungsgemaBen Halbzeugs 
und Verfahren zu deren Herstellung werden nachfolgend be- 
schrieben: 

Allen erfindungsgemaBen Verfahren ist gemein, daB in ei- 
nen einseitig oder beidseitig stimseitig offenen rohrformi- 
gen Korper mit beliebigem Querschnitt, z. B, Walze oder 
Zyiinder ein Metallschaum-Kem eingebracht wird. 

Der rohrfbrmige Korper - im folgenden Mantel genannt - 
kann aus beliebigem Material bestehen, z. B. aus Metall 
(Stahl, Aluminium, Messing usw.), KunststofF, z. B. Poly- 
amid, Keramik oder Papier bestehea Sein Innenraum-Quer- 
schnitt beliebige geometrische Form aufweisen: kreisfbr- 
mig, quadratisch, einfach-, mehrfach-langsgenutet, als Ge- 
genstiick zu einer Keilweile (Einfach-Keil, Vielkeil), Kerb- 
zahnwelle, K-Profilweile usw. 

Der Innenraum-Querschnitt des Mantels kann also belie- 
big sein. Er muB jedoch so gestaltet sein, daB ein oder meh- 
rere Metallschaum-Kern(e) von einer der Offhungen an den 
Stirnseiten der Walzen/Zylinder oder bei mehrteiligen Me- 
tallschaum- Kemen von beiden Stirnseiten angebracht wer- 
den kann. 

Der Me t allsc h aurn- Kern wird raumlich getrennt vom 
Mantel hergestellt und spater in den Mantel eingebracht. 
Der Metallschaum- Kern kann auf verschiedene an sich be- 
kannte Arten hergestellt werden. Z. B. nach Verfahren wie 
sie in der US-PS 30 87 807 oder der DE 40 18 360 CI be- 
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schrieben sind. Jedoch findet das Aufschaumen bei den er- 
findungsgemaBen Verfahren auBerhalb des zu fiillenden 
Mantels statt 

Der Metallschaum-Kem wird erfindungsgemaB in das In- 
nere des Mantels in quasi fertigem Zustand eingebracht und 
an der Innenwand an seiner gesamten oder nur Teilen der In- 
nenftache des Mantels befestigt. Die Verbindung zwischen 
der AuBenflache des Metallschaum- Kerns und derlnnenfla- 
che des Mantels muB so gestaltet sein, daB sie zumindest, 
partiell eine Kraftubertragung zwischen Mantel-Innenseite 
und Metallschaum-Kem iiber seine AuBenflache ermog- 
licht Diese Verbindung kann als losbare Verbindung oder 
nichtlosbare Verbindung ausgefuhrt werden. 

Die losbaren Verbindungen konnen formschlussige Ver- 
bindungen sein, z. B. sind Profilverbindungen, Federverbin- 
dungen, aber auch Schraubverbindungen geeignet. In diesen 
eben genannten Fallen miissen die Innenflachen des Mantels 
des Halbzeuges und die Oberflache des Metallschaum-Ker- 
nes aufeinander angepaBt sein, z. B. Innengewinde im Man- 
tel, AuBengewinde am Metallschaum- Kern, Metallschaum- 
Kernoberflache venehen mit einem Langskeil oder als 
"^elkeilwelle" und die Innenflache mit korrespondierender 
Nut(en). Auch waren kraftschlussige Verbindungen in Form 
einer Kegelverbindung moglich (AuBenkonus beim Metall- 
schaum-Kem, Innenkonus beim Mantel). 

Diese losbaren Verbindungen konnen zusatzlich noch 
kraftschlussig ausgefuhrt werden, in dem zusatzlich noch 
eine Schrumpfverbindung angewendet wird. Zu diesem 
Zweck wird bei Verwendung von metallischen Manteln der 
Mantel erwannt und der Metallschaum-Kem in das Innere 
des Mantels eingebracht Der Metallschaum-Kem kann zu- 
satzlich abgekiihit sein. Nach dem Temperaturausgleich 
zwischen ihnen wird so eine sehr stabile formschlussig 
kraftschliissige Verbindung erzeugt 

Die Verbindung zwischen Mantel und Metallschaum- 
Kern kann aber auch als stoffschliissige Verbindung, z. B. 
Klebeverbindung oder aber auch als kraftschlussige Verbin- 
dung, z. B. Schrumpfverbindung oder als kombinierte stoff- 
/kraftschlussige Verbindung ausgefuhrt werden. Im letzteren 
Fall wird auf einen mit einem Kleber - z. B. Metallkleber 
auf der chemischen Basis von Dimethacrylatester [z. B. 
LOCTTTE 574 (Handelsname der Fa. LOCTTTE)] - bestri- 
chenen Metallschaum-Kem ein z. B. erwarmter Mantel auf- 
geschoben. Der Mantel ist dabei z. B. aus Stahl, der Metall- 
schaum z. B. ein Aluminium-Schaum. Nach Abkuhlen und 
Aushiirten des Klebers kommt eine sehr stabile Schrumpf- 
/Klebeverbindung zustande. Hierbei eignen sich besonders 
anaerobe Klebstoffe, die eine Verbindung unterschiedlicher 
Metalle auf einfache Weise ermoglichen. 

Bei all den beschriebenen Verbindungsarten muB gewiihr- 
leistet sein, daB mdglichst kein Spiel zwischen Mantel und 
Metallschaum-Kern vorhanden ist und entstehen kann. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Herstellen von Halbzeugen fiir rode- 
renden Betrieb vorgesehene Walzen, Zyiinder oder dgl. 
mit einem hohlen Mantel, dadurch gekennzcichnet, 
daB an der Innenwand des Mantels ein auBerhalb des 
Mantels hergestellter Metallschaum-Kem kraftiibertra- 
gend befesdgt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB der Metallschaum-Kern iiber seine Mantelfla- 
che mittels kraftschliissiger Verbindung an der Innen- 
flache des Mantels befestigt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Metallschaum-Kern iiber seine Manteifla- 
che mittels formschliissiger Verbindung an der Innen- 
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flache des Mantels befestigt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Metallschaum-Kem iiber seine Mantelfla- 
che mittels stoffschliissiger Verbindung an der Innen- 
flache des Mantels befestigt wird. 5 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Metallschaum-Kem iiber seine Mantelfla- 
che mittels kombinierter formschlussiger und stoff- 
schliissiger Verbindung an der Innenflache des Mantels 
befestigt wird. io 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Metallschaum-Kem und der hohle Mantel 
mittels einer Klebeverbindung verbunden werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Metallschaum-Kem unter Verwendung ei- 15 
nerTemperaturdifferenz zwischen Metallschaum-Kem 
und hohlem Mantel in den hohlen Mantel eingebracht 
wird. 

8. Halbzeug mit einem hohlem Mantel, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in dem hohlen Mantel ein auBerhalb 20 
des Mantels hergestellter Metallschaum-Kem angeord- 
net und mit dem Mantel kraftubertragend verbunden 
ist 

9. Halbzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Innenflache des hohlen Mantels mit einer 25 
Mantelflache des Metallschaum- Kerns zumindest teil- 
weise verbunden ist. 

10. Halbzeug nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Innenflache des jiohlen Mantels mit der 
Mantelflache des Metallschaum-Kerns vollstandig ver- 30 
bunden ist 

11. Halbzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Halbzeug zur Herstellung rotierender Kor- 
per verwendet wird. 

12. Halbzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB das Halbzeug zur Herstellung einer Walze oder 
eines Zylinders verwendet wird. 

13. Halbzeug nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walze oder der Zylinder in einer 
Druckmaschine verwendet wird. 40 
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